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Plattenaufteilsage mit PC-Steuerung




Wenn Wettbewerbstanigkeit
mMaximale

Bearbeltungsqualitat
Dedeutet

= Made In Biesse



Z BIESSE

Der Markt verlangt

eine Veranderung der Produktionsprozesse, die es
gestattet, die groBtmogliche Anzahl an Auftragen
anzunehmen. Dabei missen jedoch hohe
Qualitatsstandards und die individuelle Gestaltung der
Produkte mit schnellen und sicheren Lieferzeiten
gewahrt bleiben, damit auch die Anspruche der
kreativsten Architekten erftillt werden konnen.

Blesse antwortet

mit technologischen Losungen, die technische
Fahigkeiten sowie Prozess- und Materialkenntnis
unterstltzen und deren Wert hervorheben. SELCO
WN 6 ist das Ergebnis eines mit modernsten
Technologien entwickelten Projekts. Dabel wurden
revolutionare technische Losungen angewandt,

die eine Steigerung der Arbeitsleistung und der
Gesamtqualitat der Bearbeitungen gestatten. SELCO
WN 6 ist eine Baureihe von Plattenaufteilmaschinen
mit extrem leistungsfahiger Schnittlinie, die fir die
Produktion mittelgroer Unternehmen entwickelt und
gebaut wurde.

V' Hohe Qualitat und Schnittgenauigkeit.
V' Reduzierung der Bestiickungszeiten.
' Produktivititssteigerung bis zu 40%.

4 Technologische Losungen fiir jede
Bearbeitungsanforderung.
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schnittqualitat

v

Die optimale Ausbalancierung des Sédge-  Maximale Qualitat des Endprodukts dank des als Luftkissentisch ausgestattetem
wagen die durch die Beschaffenheit des ~ Maschinenkorper fir die Handhabung empfindlicher Materialien. Diese Eigenschaft
Maschinenbetts und die Positionierung  gestattet auRerdem, die Flache direkt neben dem Sageblatt standig sauber zu halten.
der Fihrungen und Lager gegeben ist,

gestattet vollige Vibrationsfreiheit des

Sageblatts und eine extrem lineare Be- /

wegung des Schlittens.

Der Uberstand des Hauptsdgeblatts und
die Offnung der Andriickvorrichtung
werden automatisch durch die nume-
rische Steuerung je nach Dicke des auf-
zuteilenden Pakets geregelt. Hierdurch
wird unter allen Arbeitsbedingungen eine
bessere Schnittqualitat erzielt.




des Sageblatts und Reduzierung der Wartungskosten.

SELCO WNG
v

Das Anheben der Sageblatter wird
durch einen Brushless-Motor und ein
System mit Kugelumlauspindel ge-
steuert. Dieses System stellt eine pra-
zise und schnelle Einstellung des Sage-
blattliberstandes sicher.

Der gleichmaRige und kontrollierte
Druck auf das zu schneidende Platten-
paket wird durch die Andriickvorrich-
tung mit Einzelelementaufbau gewahr-
leistet.

Verschlusssystem der Schnittlinie,
um das Herabfallen der Langsabschnit-
te zu vermeiden.
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Perfekte Ausrichtung auch sehr diinner
und/oder biegsamer Platten. Dank des
Anschlags zur Seitenausrichtung, der
im Sagewagen integriert ist, wird die
Zykluszeit auf ein Minimum reduziert.

Leistungsfahige Frontausrichter rich-
ten automatisch das Plattenpaket ge-
gen die Spannzangen des Schiebers
aus.

el

v

Prazise und schnelle Positionierung
der Platten fUr hochste Schnittgenau-
igkeit dank des stabilen Schiebers, der
durch einen Brushless-Motor angetrie-
ben wird. Die Gleitflache unterhalb des
Schiebers ist mit unabhangigen freilau-
fenden Rollen ausgestattet, um Abdri-
cke auf Platten mit empfindlichen Ober-
flachen zu vermeiden.

v

Die unabhangigen und selbstnivellie-
renden Zangen gewahrleisten eine
bestandige Aufspannung des Platten-
pakets. lhr besonderer Aufbau und die
Maschinenlogik gestatten den vollstan-
digen Auswurf der aufgeteilten Platte-
nstapel vor die Schnittlinie. Auf diese
Weise wird sowohl deren Handhabung
als auch die Entnahme der Abschnitte
erleichtert.



Patentiertes Quick-Change-System fiir
das schnelle wechseln der Sageblatter
ohne Werkzeuge.

Reduzierung aer
Bestuckungszelten

SELCO WNG

v

Schnelle und prazise Werkzeugeinstel-
lung durch die elektronische Regulie-
rung des Vorritzers mit der Digiset-Vor-
richtung. Das System speichert die
Vorritzereinstellung unter Sage-Sets ab
und justiert bei Risten automatisch auf
Position.

v

Automatische Ausrichtung des Vorrit-
zers. Das patentierte System ist in der
Lage, den Vorritzer innerhalb weniger
Sekunden automatisch auf das neue
Sageblatt auszurichten. Dies gestattet
eine Verringerung der Bestlickungs-
zeiten, Probeschnitte und Fehlermagli-
chkeiten und bringt eine Produktivitats-
steigerung sowie Kostensenkungen
beim Scharfen.



Verringerung der Zeiten fur
die Plattenzuftdhrunc

Auf Anfrage sind weitere
Losugen moglich, wie zum
Beispiel eine Winkeliibergabe.

v

Durch den speziellen Aufbau des Hubti-
schrahmen wird das direkte Beladen
mit Hilfe eines Staplers ermoglicht.

v

Rollenbahnen mit freilaufenden oder
motorisierten Rollen ermdglichen das
Einfahren und Ausfahren von Platten-
stapeln.

v

Vorgelagerte Einlaufrollenbahn auf zwei
Ebenen. Durch ihren geringen Platz-
bedarf am Boden ermdoglicht die zwei-
stockige Bauform der vorgelagerten Ein-
laufrollenbahn eine optimale Nutzung
des verfligbaren Raums, besonders in
Produktionsstatten mit zu wenig Platz
flr zwei nebeneinander verlaufende Rol-
lenbahnen.




SELCO WNG

v

Drehstation fir Kopfschnitte ist in
der Lage die Platten ohne Reibung
zu drehen. Die patentierte Kon-
struktionsbauart dreht die Platten im-
mer zur Nullinie, sowohl vor als auch
nach der Drehung.

Spannvorrichtungen halten
tenpaket wahrend der Dre

Frontalausrichter ~ direkt an  der
Drehvorrichtung.  Zur automatischen
Ausrichtung des Paketes nach dem
Abschieben.
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Osungen fur die
Beschickung

Maximaler Schutz der Oberflachen von
empfindlichen Platten.

Die automatische Beschickungsstation X Feeder |&dt die aufzuteilenden Platten,
dank eines Systems von Saugarmen, vollig automatisch in die Maschine.

Eine kompakte und ergonomische Losung, die sich den Produktionsbedingungen
einfach anpasst, denn sie bendtigt nur einen geringen Platzbedarf und optimiert
den Produktionsfluss.

Kompakte und integrierte

v

Der Bediener hat einen oder zwei Sta-
pel Material immer bereit, mit der Mog-
lichkeit auszuwahlen, welcher aufzu-
nehmen ist.

Mit 2 oder 3 Armen konfigurierbar, je
nach Eigenschaften der Materialien.

Sie passt sich selbststandig den unter-
schiedlichen Formaten der Platten an,
dank der automatischen Positionierung

der Saugndpfe je nach selbststaneig
GroRe.

=
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SELCO WNG

“rnonung der
Produktionskapazitat

Steigerung der Produktionskapazitat
fiir effiziente und kundenspezifische
Produktionen.

Die perfekte Integration mit dem System Twin Pusher ermdglicht das Laden der
Platten ohne Ausfallzeiten: Das neue Paket wird zusammengestellt, wahrend der
zusatzliche Schieber den letzten Streifen bearbeitet.

v

Extrem einfache und intuitive Verwen-
dung dank der Steuerung von einem
einzigen Steuerpunkt aus, Uber die Ma-
schinensteuerung ohne Notwendigkeit
eines Supervisors.
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Maximaler Effiz]

Die Beschickungsstation X Feeder L
ermoglicht das automatische Etikettieren
der Platten vor dem Laden in die
Maschine, auch beim Paketschnitt
mehrerer Platten libereinander.

Ftikettierung mit

crnz




Automatisches Erkennen der Position
des Plattenstapels, fiir eine korrekte und
genaue Etikettierung.

SELCO WNG

v

Der Vakuumkopf zum Aufkleben dreht
das Etikett 0-90° nach Ausrichtung des
Werkstlicks (Léange-Breite).
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Wettbewerbstanige
'Nndividualitat ot

Biesse Systems ist ein Expertenteam, wenn es

um Produktionsprozesse im grolRen Mal3stab /
geht. Biesse Systems bietet integrierte Zellen und

Anlagen, welche in der Lage sind, durch Kombination gh

der Massenproduktionsbediirfnisse mit dem vom // N —— |
Endverbraucher verlangten hohen Grad - i €
an Individualitat des Endproduktes, -,

die Wettbewerbsfahigkeit
der Kunden zu maximieren.




BIESSESYSTEMS

PRODUCTION LINES

ValRgeschneiderte Fertigung von
Usseltertigen Fabriken, EInbindung

Yon Losungen der Biesse Group mit
ergarzenden Softwareanwendungen

Arid Masehinen, uber 300 installierte

Anlagen weltwelt. Perfekte

Kombinatiop-aus Erfahrung der Biesse
Group-dpesialicpischem Genie. /
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/wel Plattenauftellsagen
neiner

Der Twin Pusher, ein exklusives Patent fiir alle
Plattenaufteilsagen von Biesse, besteht aus zwei
sich erganzenden Schiebern. Ein Zusatzanschlag
ermoglicht das unabhangige Aufteilen von bis zu
600 mm breiten Streifen.

~ TWINPUSHER.. -

Produktivitasteigerung DIS zu

o
4@ optimales Managenient - i.
der Produktions®tzen und "

B o
<aigglrendite bereits im erste®™ .
Jahr. Perfekte Konaisation aus
Optimierung von Biesse und -n
talie em Genle. ——
- -
- -
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Produktivitatssteigerung
DIS zU 40%

Zwei unabhangige Schnittstationen auf
einer einzigen Plattenaufteilsage. v

Zusatzlicher Schieber bestehend aus
einer CNC-gesteuerten Zange mit Sei-
tenpositionierung. Der seitliche Verfahr-
bereich erlaubt eine Queraufteilung von
bis zu 600 mm breiten Streifen.

4

Differenzierter Querschnitt auch von
schmalen Streifen.




SELCO WNG

v

Quer- und Langsaufteilung in einem ein-
zigen Bearbeitungszyklus.

Queraufteilung des letzten Streifens
wahrend der nachste Platten-Stapel be-
schickt oder gedreht wird.

21



Technologische
| Osungen fur jede
Bearbeltungsantorderung

v

Software zum Ausfiihren von innen lie-
genden Ausschnitten bei den Platten.
Die Plane konnen in der numerischen
Steuerung gespeichert werden.

PFS-Funktion fir die Ausflhrung von
Schnitten von Soft- und Postform-Plat-
ten. Ein Spezialprogramm der nu-
merischen Steuerung gestattet das
perfekte Einschneiden sowohl des Ein-
trittspunktes als auch des Austrittspro-
fils. Das Ausbrechen spréder und emp-
findlicher Materialien wird vermieden
(patentiert).

v

Automatische Vorrichtung fir Schrag-
schnitte.




SELCO WNG

v

System fiir die automatische Ausfiih-
rung von Nuten, deren Breite mittels der
numerischen Steuerung programmiert
werden kann. Die Nuttiefe kann entwe-
der manuell auten am Maschinenkorper
bei laufenden Sageblattern oder durch
eine elektronische Vorrichtung einge-
stellt werden.

v

Spannzangen mit Spezialanschlagen
flr das Aufteilen von furnierten Material-
paketen mit Uberstehenden Kanten.

v

Platten mit geringer Starke konnén vom
Hubtisch mit speziellen elektronisch ge-
steuerten Abschiebeeinhéiten beschickt
werden. Eine Logik” mit patentierten
Ruckhaltepunkteri” verhindert beim Ab-
schieben das-die darunterliegenden Plat-
ten nichtmit abgeschoben werden.

23



-infach
~-unktional

nert und
tat

Die numerische Steuerung OSI (Open Selco Interface) garantiert die vollkommen
automatische Verwaltung der Schnittplane und optimiert die Achsenbewegungen
(Schieber, Sdgewagen und Seitenausrichter). Sie stellt den korrekten Sdgeblatttiber-
stand gegentber dem aufzuteilenden Paket sicher, berechnet die beste Schnittge-
schwindigkeit aufgrund der Pakethohe und der Besdumschnitte und tragt dazu bei,

immer die bestmogliche Schnittqualitat zu erreichen.
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Grafische Echtzeitsimulation mit Meldungen und Infor-
mationen fUr den Bediener.
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Interaktives Programm fiir die einfache und schnel-
le Ausfihrung von Schnitten und Nuten auch bei
Rest-Platten.

Ein wirksames Diagnose- und Fehlersuchprogramm lie-
fert vollstandige Informationen (Fotos und Texte) und
stellt eine rasche Losung eventueller Probleme sicher.
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SELCO WNG

v

OptiPlanning.

Software fir die Optimierung der aus-
gearbeiteten Schnittplane, sodass die
Gesamtbearbeitungskosten hinsichtlich
der effektiven Materialkosten und Auf-
teilungszeiten minimiert werden. Die
Sticklisten konnen manuell (Data in-
put) eingestellt oder mittels ASCII-Datei
(Data import) importiert werden.

v

Quick Opti.

Einfache und intuitive Software fir die
Optimierung der Schnittplane direkt an
der Maschine.

v

Etikettierung.
Eine Spezialsoftware gestattet die Er-
stellung von individuell gestalteten Eti-
ketten und deren Druek in Echtzeit direkt
an der Maschine<Die verfligbaren Infor-

25



26

Technische Daten

WN 610 - 630 - 650

4500X4500

3200X3200 3800X3800

3800X3200

mm mm mm mm
5350 5950 5950 6650
6980 6980 7580 8280
3630 4230 4230 4930

WNT 610 - 630 - 650

3200X2200 3800X2200 4500X2200
mm mm mm
5350 5950 6650
9240 9240 9240
3630 4230 4930




SELCO WNG

WNTR 610 - 630 - 650

3800X2200 4500X2200
mm mm

A 5950 6650
B 9950 11490
C 4230 4930

610 630 650
Maximaler Sageblattiiberstand mm 95 108 123
Motor Hauptsageblatt kW/Hz 15,0-17,3/50-60 18,5-21,3/50-60
Motor Vorritzer kW/Hz 2,2-2,6/50-60

Verschiebung des Sageblattschlittens
Geschwindigkeit des Sageblattschlittens
Verschiebung des Schiebers

Geschwindigkeit des Schiebers

Brushless-Motor
m/min 0-140
Brushless-Motor

m/min 90

Technische Daten und Abbildungen sind nicht verbindlich. Einige Fotos kénnen Maschinen mit Sonderausstattungen wiedergeben. Biesse
Spa behilt sich das Recht vor, etwaige Anderungen ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

A-bewerteter Oberflachen-Schalldruckpegel
(LpfA) wahrend der Bearbeitung am Bedie-
nerplatz bei einer Maschine mit Drehschie-
berpumpen LpfA=83dB(A) LwA=106dB(A)
A-bewerteter  Schalldruckpegel (LpfA) am
Bedienerplatz und Schallleistungspegel
(LwA) wahrend der Bearbeitung bei einer
Maschine mit Klauenpumpen LwA=83dB(A)
LwA=106dB(A) Messunsicherheit K~ dB(A) 4

Die Messung erfolgte unter Einhaltung der Normen UNI EN 848-3:2007, UNI EN 1SO 3746: 2009 (Schall-
leistung) und UNI EN 1SO 11202: 2009 (Schalldruck am Bedienerplatz) mit Plattendurchlauf. Die angege-
benen Gerauschwerte sind Emissionspegel und daher nicht unbedingt sichere Pegel beim Betrieb. Ob-
wohlein gewisses Verhaltnis zwischen Emissionspegeln und Aussetzungspegeln besteht, kann dieses
nicht zuverldssig dazu verwendet werden, um festzulegen, ob weitere SchutzmaRnahmen erforderlich
sind oder nicht. Die Faktoren, die den Pegel bestimmen, dem die Arbeitskréafte ausgesetzt sind, umfas-
sen die Dauer der Aussetzung, die Eigenschaften des Arbeitsraums sowie weitere Staub- und Larm-
quellen, wie zum Beispiel die Anzahl der Maschinen und weitere Arbeitsvorgange in der Nahe. In jedem
Fall gestatten diese Informationen dem Maschinennutzer eine bessere Gefahren- und Risikobewertung.



Vice & Parts

8 und sofortige Koordinierung zwischen
endienst und Eggatzteil-Afteilung bei
iceanforderung
erstiitzung der it Personal von
esse in der Niedéflassu nd/oder
8im Kunden.

Blesse Service

' Installation und Start-up von Maschinen und Anlagen.
- 4 Training Center fur die Ausbildung der Field Biesse
Techniker, der Filialen, der Handler und direkt bei
den Kunden.
4 Uberholung, Upgrade, Reparatur, Wartung.

' Troubleshooting und Ferndiagnose.

4 Upgrade der Software.

5 O O / Biesse Field Techniker in Italien und weltweit.
6 O / Biesse Techniker arbeiten in Tele-Unterstiitzung.
5 6 O / zertifizierte Servicetechniker fir Handler.

1 2 O / mehrsprachige Fortbildungskurse jedes Jahr.

28



Die Biesse Gruppe fordert, pflegt und
entwickelt direkte und konstruktive Be-
ziehungen mit dem Kunden, um seine
Anforderungen besser zu verstehen,
und um die Produkte und den After-
sales-Service zu verbessern. Dazu hat
Biesse zwei spezielle Bereiche ein-
gerichtet: Biesse Service und Biesse
Parts.

Sie nutzt dazu ein globales Netzwerk
und ein hochspezialisiertes Team
und bietet Uberall auf der Welt Kun-
dendienst und Ersatzteile fir Maschi-
nen und Komponenten Onsite und On-
line rund um die Uhr an.

Z BIESSE

e

Blesse Parts

<< K

Original-Biesse-Ersatzteile und individuell auf das Maschinenmo-
dell abgestimmte Ersatzteil-Satze.

Unterstltzung bel der Identifizierung des Ersatzteils.

Vertretungen der Kurierdienste DHL, UPS und GLS im Ersatzteilla-
ger von Biesse und mehrere Abholungen taglich.

Optimierte Bearbeitungszeiten dank des globalen und weitver-

zweigten Verteilungsnetzes mit dezentralen und automatisierten

Lagern.

S7%
90%
100

der Bestellungen bei Maschinenstillstand innerhalb 24
Stunden bearbeitet.

der Bestellungen innerhalb des angegebenen Datums
bearbeitet.

fiir die Ersatzteile zustandige Angestellte in Italien und
weltweit.

6 O O / taglich abgewickelte Bestellungen.

29
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Made With Biesse

Die Technologie von Biesse begleitet
das Wachstum der Stechert-Gruppe.

‘Auf diesen Stihlen sitzt die Welt”
lautet das Firmenmotto der Stechert-
Gruppe und man darf es gerne waértlich
nehmen. Was vor 60 Jahren mit einem
kleinen Fertigungsbetrieb fir Kinderwa-
gen-Zierleisten, Maobelbeschlage und
TUrschlosser begann, zahlt heute zu
den grofdten Lieferanten von Objekt- und
Birostiihlen sowie Stahlrohrmaobeln
weltweit. Hinzu kommt seit 2011 die
Kooperation mit der WRK GmbH, einem
internationalen Spezialisten flir Pode-
stkonstruktionen, Horsaalgestihl und
Triblinensysteme, die mit Stechert Uber
die gemeinsame Vertriebsgesellschaft
STW verbunden ist.

Fur die Verantwortlichen bei Stechert
ist diese erfolgreiche Entwicklung kein
Grund, die Hande in den Schol zu legen.
Im Gegenteil,am Standort Trautskirchen
investiert das Unternehmen derzeit
kraftig, um seine Fertigung noch
effizienter und profitabler zu gestalten.
Bei der Suche nach einem neuen
Maschinenpartner fiel die Wahl der
Betriebsverantwortlichen  auf  den
italienischen Hersteller Biesse. “Fr

das Projekt haben wir Maschinen
ausgewahlt, die bereits einige Optionen
beinhalten und schon fiir Automations-
Features vorbereitet sind”,

erlautert

http:/www.stechert.de

K

Roland Palm, Gebietsverkaufsleiter
bei Biesse. Es wurde ein effizienter
Produktionsablauf geschaffen,
wodurch die Mitarbeiter bereits nach
einer  kurzen  Einarbeitungsphase
die volle Leistung bringen konnten.
Am Anfang der Produktion steht die
Plattensdge “WNT 710". ,Denn’, erklart
Schreinermeister Martin Rauscher, “wir
wollen auch 590 Meter groRe Platten
verarbeiten konnen, um unseren
Verschnitt mdglichst gering zu halten.”
Die normalen rechteckigen Platten
flr Tische oder Wandpaneele werden
mit der "AirForceSystem"-Technologie
direkt  zur  Kantenanleimmaschine
‘Stream”  gebracht. Die  Biesse
Kantenanleimmaschine verfligt (ber
ein  Aggregat, das beschichtetes
Kantenmaterial nicht mehr mit einem
Laserstrahl, sondern mit HeiRluft
aktiviert, um sogenannte Nullfugen
zu erhalten. "Die Qualitat steht dem
Laser-System in nichts nach, im
Gegenteil: Bei einer Anschlussleistung
von 7,5 kW fallen viel geringere Kosten
pro Laufmeter an’, betont der Biesse
Gebietsverkaufsleiter. “Wir wollen auch
geriistet sein, wenn wir selber Belage
verpressen und deswegen Platten
kalibrieren mdissen”, meint Martin

Rauscher. “Das gleiche gilt natirlich
fir massives Holz und fiir Multiplex-
Platten, die einen Feinschliff bendtigen,
bevor sie auler Haus lackiert werden.
Die Schleifmaschine “S1" von Biesse ist
auf beide Schliffarten ausgelegt. Um
den Anforderungen der Zukunft gerecht
werden zu konnen, stehen in der
Trautskirchener Werkhalle auch zwei
CNC-gesteuerte Bearbeitungszentren
von Biesse: eine “Rover C 965 Edge”
und eine “Rover A 1332 R’, die sich
optimal erganzen.

Die Stechert-Gruppe will kiinftig auch
verstarkt innovative Lésungen fir den
Innenausbau mit kompletten Systemen
fir Wande, Decken, Boden und Podeste
vertreiben. Zum Plattenaufteilen hat die
Gruppeeine“Sektor470"gekauft. Firdie
weiteren Bearbeitungen fir Geometrie,
Nut und Feder sowie Bohrungen und
Flachen-Einfrasungen gibt es zwei
Biesse  Bearbeitungszentren, eine
‘Arrow”  fir Nesting-Anwendungen,
eine “Rover B 440" und seit Neuestem
auch eine 5-Achs-Maschine, das
Bearbeitungszentrum “Rover C 940 R’,
um vor allem dreidimensional geformte
Wand- und Deckenpaneele herstellen
zu konnen.

Quelle: HK 2/2014



Blesse Group

‘ n .~
How .~
Where .~
With .~
We .~

1 Industriegruppe, 4 Business-Bereiche
und 8 Produktionsstandorte.

14 Mio. €/Jahr in R&D und 200 angemeldete Patente.

33 Filialen und 300 ausgewahlte Agenten und Handler.

Kunden in 120 Landern, Einrichtungshersteller
und Designer, Fenster und Tiiren, Komponenten
fiir den Bau, die Schifffahrt und die Luftfahrt.

3000 Mitarbeiter weltweit.

Biesse Group ist ein multinationales Unternehmen,
das flihrend in der Technologie zur Bearbeitung von
Holz, Glas, Stein, Kunststoff und Metall ist.

Es wurde 1969 von Giancarlo Selci in Pesaro
gegriindet und ist seit Juni 2001 an der Borse im
STAR-Segment notiert.

ZBIESSEGROUP

%BIESSE ~~ ZINTERMAC ~ ZDIAMUT ~ MECHATRONICS
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